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ДЛЯ ОФСЕТНОГО СПОСОБУ ДРУКУ
© В. В. Морфлюк7Щур, аспірантка, НТУУ «КПІ», Київ, Україна
В статье предложен алгоритм автоматизации контроля 
качества цветопередачи, который базируется на авто7
матизации процеса измерения и анализа цветовых пара7
метров оттиска — Lab координат контрольных шкал.
The article is devoted to the automation algorithm 
for control over color reproduction quality based on auto7
mation of measurement process and analysis of color
parameters of the print sheet, namely color chart Lab.
Постановка проблеми
В останні роки в поліграфіч
ній промисловості все більше
уваги приділяється автомати
зації всіх виробничих процесів.
Впровадження нових підходів
та методів у контролі якості полі
графічної продукції вимагає ви
користання нового сучасного
обладнання або поліпшення іс
нуючого через автоматизацію
окремих ланок.
У цих умовах актуальним є
питання розробки сучасних про
грамнотехнічних засобів авто
матизації процесів технологіч






Для вимірювання кольору ви
користовуються два методи:
денситометричний і колоримет
ричний. Обидва способи засто
совуються у вимірювальних при
ладах, що реалізовуються як
у вигляді ручних індивідуальних
пристроїв, так і у формі вимірю
вальних систем для автоматич
ного вимірювання по всій площі
відбитку. Денситометрами вимі





ки, які якісно і кількісно відпові
дають колірному сприйняттю
людиною. Отже, ці вимірювання
дають можливість ефективніше
здійснювати автоматичне регу
лювання якості друку в порівнян
ні з виміром лише оптичної
щільності. Для автоматизації
процесів вимірювання і скоро
чення часу контролю розроблю
ються вимірювальні системи.
Більшість сучасних автомати
зованих систем пов’язані з ден
ситометричними вімірювання
ми. Існують пристрої в яких ру
хома скануюча денситометрич
на голівка автоматично вимірює
контрольні шкали друкарського
аркуша за один прохід. Більш су
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часні денситометричні системи
інтегровані в друкарські маши
ни, і дозволяють оператору
з пульту керування коригувати
товщину фарбового шару на ос
нові вимірювання оптичної гус
тини.
У розпорядженні користува
ча в даний час є значна кількість
ручних моделей приладів для
спектрального виміру кольору.
Майже всі пристрої дають мож
ливість отримувати не лише
спектральних результати, але
й значення оптичної густини,
що обчислюється на основі
спектральних вимірів.
Регулювання процесом дру
карської машини можливо про
водити з допомогою описаних
пристроїв для виміру оптичної
густини і колориметричних ви
мірів. Проте для проведення
контролю відбиток повинен вий
матися друкарем з приймально
го пристрою друкарської маши
ни і розміщатися на стіл для про
глядів з нормованим джерелом
освітлення.
При використанні спектраль
них вимірів кольору після 3–4
регулювань подачі фарби дося
гається необхідна колоримет
рична величина на відбитку,
а при застосуванні денситомет
ричної вимірювальної техніки
це можливо лише на 6–8 кроці
вимірів і відповідних корегувань
друкарського процесу [1].
Для контролю якості друку,
зокрема, при роботі рулонної
друкарської машини, застосо




що працюють на матрицях ПЗЗ.
Вони встановлюються безпосе
редньо на друкарській машині,
де при великій роздільній здат
ності розглядається і аналізуєть
ся обмежена частина друкарсь
кого зображення. Більш доско




діючих комп’ютерів з значним
об’ємом пам’яті навіть при ви
соких швидкостях друку можли
во контролювати процес друку
накладу в реального масштабі
часу. Інформація миттєво об
робляється, а оператор отримує
необхідне повідомлення, яке до
зволяє стежити за станом дру
карського процесу, безперерв
но аналізувати якість продукції
та вносити корективи.
Подібні системи технічно
складні і ще не в змозі забезпе
чити оцінку якості, потрібну для
автоматичного регулювання су
міщення і подачі фарби. Це виз
начає необхідність розробки
спеціальних систем, за допомо
гою яких була б можливість ви
конувати (економічно виправда
но) виміри кольору в реального
масштабу часу з необхідною
точністю. Це є проблемою,




Метою даної роботи є роз
робка алгоритму автоматизова
ного контролю якості кольо
ровідтворення для офсетного
способу друку на основі засто
сування спектрофотометричних
вимірювань керованих ЕОМ. 




На ринку поліграфічного об
ладнання існують новітні роз
робки друкарських машин та по
ліграфічних комплексів з висо
ким ступенем автоматизації усіх
процесів, але й вартість такого
обладнання висока. Зважаючи
на сьогоднішній економічний




вузлів та етапів виробництва. 
В представленій роботі пропо
нується автоматизація процесу
контролю за якістю кольоровідтво
рення, шляхом автоматизації про
цесу вимірювання і аналізу колірних
характеристик друкарських відбит
ків. Запропонований алгоритм рис.
1, базується на методиці контро
лю якості кольоровідтворення [3].
Рис. 1. Алгоритм автоматизації контролю якості кольоровідтворення
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Кольоровідтворення аналізу
ється на друкарському відбитку
який отримано або під час нала
годження друкарської машини,
або під час друку накладу для
аналізу стабільності показників.
Друкар або спеціаліст виконує
технічний контроль друкарсько
го аркушу на столі при нормова
ному освітленні і нейтральному
забарвленні навколишнього про
стору та за допомогою спектро
фотометра під’єднаного до ЕОМ
проводить серії вимірів колірних
характеристик контрольних пла
шок. Для отримання, обробки
та аналізу вимірів розроблено
спеціальне програмне забезпе
чення, яке базується на викори
станні наступних програмних за
собів: ColorPort, Microsoft Excel
[5] та Visual Basic for Application
[6]. Статистичні значення Lab
координат передаються до ЕОМ
у вигляді текстового файлу
CSV.xls. За допомогою розроб
лених програмних засобів
СALC.xls виконується статис
тична обробка вимірів, розраху
нок показника ΔE 2000, значен
ня розтискування друкарської
фарби. Результати обчислень
подаються у вигляді звіту, в яко
му представлено графік колір
ного охоплення друкарського
процесу та графіки розтиску
вання для кожної з чотирьох ос
новних фабр. Згідно рекомен
дацій міжнародного стандарту
ISO 126472 [2] якість кольро
відтворення визначається при
показнику ΔE [4] в межах від 0 до
5 одиниць рис. 2:
Рис. 2. Приклад розрахунку показника ΔE в програмі Microsoft Excel




логічної карти замовлення до





При відхиленні показника ΔE
від рекомендованих норм не
обхідно проводити коригування
технологічного процесу, напри
клад контроль подачі фарби (оп
тична густина, розтискування),
перевірка відповідності обрано
го паперу і фарби поставленим
вимогам якості та інше.
Висновки
На основі аналізу проведених
досліджень запропоновано ал
горитм автоматизації контролю
якості кольоровідтворення. В ос
нову алгоритму покладено авто
матизацію процесів вимірюван






рішення щодо якості тиражу,
а в разі невідповідності нормам
своєчасно та обґрунтовано ко
регувати технологічний процес
та зменшувати брак.
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